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@ Verfahren zur Herstellung einer Verbundplatte aus einem zellenformigen Kem und mindestens einer 
Deckschicht 

(57) Verfahren zum Herstellen einer Verbundplat- 
te (90) aus einem zellenfonmigen Kern (41) und 
mindestens einer Deckschicht (42) durch Ver- 
binden der Deckschicht (42) mit dam zellenfor- 
migen Kem (41), beispielsweise mit Hilfe einer 
Klebefolie (84) unter Druck und bei erhohter 
Temperatur, wobei die Klebefolie (84) anfang- 
lich vollflachig ausgebildet sein kann und unter 
Warmeeinwirkung und durch Beaufschlagung 
mit einem gasformigen Medium im Bereich der 
Wabeninnern aufreisst und sich dabei an den 
Kontaktstelien von zellenfonmigen Kern (41) 
und Deckschicht (42) konzentriert. 
Die Deckschicht (42) weist ihrerseits auf der 
dem zellenfonmigen Kern zugewandten Seite 
eine Klebestoffschicht oder eine Klebefolie (83) 
auf. Unter Druck und Temperatur verbinden 
sich die Deckschicht mit dem zellenformigen 
Kem. 
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Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len einer Verbundplatte aus einem zellenformigen 
Kern mit mindestens einer Deckschicht durch Verbln- 
den der Deckschicht mit dem zellenformigen Kern mit 
Hllfe von Klebstoff, wobel Klebstoff auf den zellenfdr- 
miger Kern aufgebracht, anschliessend die Deck- 
schicht aufgebracht und diese unter Druck und bei er- 
hdhter Temperatur mit dem zellenformigen Kern ver- 
bunden wird. Die Erf indung betrifft auch die Verbund- 
platten hergestellt nach dem Verfahren und deren 
Verwendung. 

Beim Verbinden von zellenformigen Kernen und 
Deckschichten kann grundsatzlich ein Klebstoff sei- 
ne Wirkung nur an den Kontaktstellen des zellenfor- 
migen Kernes mit den Deckschichten erfullen. Ein 
wesentlicher Nachteil von Klebeverfahren liegt darin, 
dass der Klebstoff vqllflachig aufgetragen wird sich 
nicht verstarkt an den Kontaktstellen von zellenformi- 
gem Kern und Deckschicht befindet. 

In der GB 2 096 535 A wird ein Verfahren zum Ver- 
binden eines Honigwabenkerns mit wenigstens ei- 
nem perforierten Element beschrieben, wo bei ein 
Klebefilm auf das perforierte Element oder auf den 
Honigwabenkern aufgebracht wird. 

Die bisanhin bekanntgewordenen Klebe-Verbin- 
dungen von Honigwabenkernen mit Deckschichten 
konnten nicht alien gestellten Anforderungen, bei- 
spielsweise bezuglich der Delamlnation oder der 
Trennfestlgkett der Schichten, gerecht werden. Auf- 
gabe vorliegender Erf indung ist es, diese genannten 
Nach telle zu uberwinden. 

Erfindungsgemass wird die gestellte Aufgabe 
durch ein Verfahren geldst, dass sich der Klebstoff 
(84) auf dem zellenformigen Kern (41) tropfenformig 
nur an den Sb'rnseiten der Zellen befindet und dass 
die auf den zellenformigen Kern zulaufende Deck- 
schicht (42) auf der Seite, die gegen den zellenformi- 
gen Kern (41 ) gerichtet ist, eine Klebstoffschicht oder 
eine Klebefolle (83) aufweist. 

Zweckmassig ist ein Verfahren zum Herstellen ei- 
ner Verbundplatte (90) nach vorliegender Erf indung 
aus einem zellenformigen Kern (41) und mindestens 
einer Deckschicht (42) durch Verbinden der Deck- 
schicht (42) mit dem zellenformigen Kern (41) mit Hll- 
fe von Klebefolien, wobei eine Klebefolie (84) auf dem 
zellenformigen Kern (41) aufgelegt wird, anschlie- 
ssend die Deckschicht (42) aufgebracht und diese un- 
ter Druck bei erhohter Temperatur mit dem zellenfor- 
migen Kern (41) verbunden wird, das dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dass eine Klebefolle (84) nach dem 
Auflegen auf den zellenformigen Kern (41) mit War- 
me und einem gasfdrmigen Medium beaufschlagt 
wird und dass die auf den zellenformigen Kern zulau- 
fende Deckschicht (42) auf der Seite, die gegen den 
zellenformigen Kern (41) gerichtet ist, eine Klebstoff- 
schicht Oder eine Klebefolie (83) aufweist. 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann mit 
Deckschichten aus verschiedenen Materialien aus- 



gefuhrt werden. Geeignete Materialien sind zum Bei- 
spiel Kunststoffe auf Polyolef inbasis, auf Polyamld- 
basis, auf Acryl-Butadien-Styrolbasis, Phenol-Form- 
aldehydharzbasis usw. Die Kunststoffe konnen durch 

5 Full- und/oder Verstarkungsstoffe modifiziert sein. 
Fullstoffe sInd z.B. Pigmente, wie TIO2, und feinsttel- 
lige Stoffe konnen z.B. aus der Reihe des AI2O3 oder 
SiOj sein. Verstarkungs- oder Armierungsstoffe kon- 
nen Fasern, Gewebe, Gewlrke oder Vliese aus Glas. 

10 Kohlenstoff, thermoplastischen Kunststoffen, Ara- 
mld, Kevlar, SiC- oder SIN- Whiskern, aus naturlichen 
Materialien, wie Jute, Sisal, Hanf, Baumwolle, Wolle 
und dergleichen sein. 

Bevorzugte Deckschichten sind aus Metallen, 

15 beispielsweise der Reihe des Eisens, Stahls, Zinks, 
des verzinkten Eisens, des Zinns, der Bronze, der 
Buntmetalle, des Kupfers oder besonders bevorzugt 
des Aluminiums oder seiner Legierungen. Die Metalle 
werden insbesondere als Folien, Bander oder Platten 

20 angewendet. Die Dicke soicher Deckschichten liegt 
zweckmSssig im Bereich von 0,2 bis 2,5 mm. 

Die zellenformigen Kerne konnen beispielsweise 
aus Metallen, wie die obengenannten, oder aus ande- 
ren Materialien, wie Kunststoffen, Papier, Pappe oder 

25 dergleichen sein. Bevorzugt sind die zellenformigen 
Kerne aus Aluminium oder dessen Legierungen. Be- 
vorzugt weisen die zellenformigen Kerne ein Raum- 
gewicht von 20 bis 120 kg/m^ auf. 

Die zellenformigen Kerne stellen z.B. Bundel von 

30 einzelnen Zellen dar. Die einzelnen Zellen konnen in 
der Draufsicht einen runden oder polygonalen, z.B. 
viereckigem oder sechseckigem, Querschnitt auf wei- 
sen. Entsprechend konnen die Kerne in der Drauf- 
sicht die Gestalt von z.B. Rohrbundeln oder Honigwa- 

35 ben aufwelsen. Bevorzugt als zellenformige Kerne 
sind Wabenkerne mit sechseckigem Querschnitt ei- 
ner einzelnen Zelle. 

Geeignete Klebstoff e konnen chemisch oder 
physlkalisch abbindende Klebstoffe sein. Beispiele 

40 von physlkalisch abblndenden Klebstoffen sind 
Schmelz-, Haft-. Kontakt- oder Losungsmittel kleb- 
stoffe Oder Leime, die kalt oder warm abblnden kon- 
nen. Beispiele von chemisch abbindende n Klebstof- 
fen sind Ein- und Zweikomponentenklebstoffe, Kalt- 

45 und Warmklebstoffe und Reaktionsklebstoffe. 

Nach vorliegender Erfindung liegt der Klebstoff 
als soicher resp. als Klebefolie, Klebefilm, resp. als 
folienformiger Klebstoff vor. Beispielsweise konnen 
als Klebefolien geschaumte oder schaumbare Folien 

50 verwendet werden. Bei den schaumbaren Folien sind 
die unter War meeinwirkung aufschaumenden Klebe- 
folien besonders bevorzugt. Auch bevorzugt sind als 
Klebefolien geschaumte Folien mit geschlossenzelli- 
ger Schaumstruktur. 

55 Nach vorliegender Erfindung werden insbeson- 

dere thermoplastische Klebefolien auf Basis von Po- 
lyolef inen, wie Polyethylenen, angewendet. Die Dic- 
ke der Klebstoffschichten und insbesondere der Kle- 
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befolien kann beispielsweise von 50 bis 500 be- 
tragen. 

Bevorzugt ist ein Dickenverhaltnis zwischen der 
Klebefolle, die auf den zellenformiger Kern aufgelegt 
wird, zu der Klebstoffschicht Oder Klebefolie. die auf 5 
die Deckschicht aufgebracht wird, beispielsweise von 
1 zu 0,01 bis 1 zu 20, zweckmassig von 1 zu 0,2 bis 
1 zu 2. Ein bevorzugtes Verhaltnis ist 1 zu 0,3 bis 1 
zu 1 und ganz besonders bevorzugt ist ein Verhaltnis 
von 1 zu 0,4 bis 1 zu 0,5. 10 

Ein zwecknnassiges Raumgewicht der Klebefoli- 
en kann von 200 bis 1500 kg/m^ resp. bei geschaum- 
ten Klebefolien kann das Raumgewicht von 20 bis 
1000 kg/m3 betragen. Entsprechende Klebstoffmen- 
gen betragen dann fur Klebefolien 0,005 bis 0,05 is 
g/cm2. resp. 50 bis 500 g/nn^. Mengen von 1 50 bis 250 
g/m^ werden bevorzugt. Wird der Klebstoff in lack- 
oder f ilmform angewendet, so slnd geeignete Men- 
gen, pro Seite, 1 bis 50 g/m^. 

Nach dem Auflegen der Klebefolie auf den zellen- 20 
formigen Kern wird nach der Erf indung die Klebefolie 
mit Warme und einem gasformigen Medium beauf- 
schlagt. Die Warme kann z.B. durch Strahlung und 
nachfolgend die Beaufschlagung mit dem gasformi- 
gen Medium mit einem Geblase erfolgen. In der Regel 25 
werden die belden Prozesse kombiniert und die Be- 
aufschlagung der Klebefolie kann zweckmassig uber 
ein Heissluftgeblase und Dusenanordnungen erfol- 
gen. 

Das gasformige Medium kann beispielsweise 30 
Luft, Stickstoff, Kohlendioxld, ein Edelgas. soweit 
noch zugelassen ein Fluorchlorkohlenwasserstoff 
Oder Gemische genannter Gase sein. Das gasformi- 
ge Medium ist bevorzugt Luft, die das Heissluftgebla- 
se als Heissluf t verlasst. 35 

Bei der Ausfuhrung des erfindungsgemassen 
Verfahrens richtet sich die Temperatur des gasformi- 
gen Mediums u.a. nach der Art des Klebstoffes und 
auch nach dessen Erwelchungs- oder Schmelzbe- 
reich. Beispielsweise weist die Heissluf t eine Tempe- 40 
ratur im Bereich von 150 bis 450 ^'C auf. Die Ge- 
schwindlgkeit des gasformigen Mediums kann z.B. 
von 5 bis 20 m/sec betragen. 

Das Verbinden der Deckschichten mit dem Kern 
erfolgt unter Druck und erhohter Temperatur. Der 45 
Druck der uber die Deckschicht auf die Klebstoff- 
schicht und den Kern ausgeubt wird, kann beispiels- 
weise 0.1 bis 1000 N/cm^ betragen. In der Praxis kon- 
nen bevorzugt Drucke von 1 bis 500 N/cm^ und ins- 
besondere 10 bis 150 N/cm^, angewendet werden. so 
Die Druckanwendung erfolgt in der Regel durch me- 
chanisch erzeugten Druck auf die Deckschichten. 
Dies kann durch eine Presse, enthaltend Stempel und 
Matrize, erfolgen. wobei der Druck mechanisch, hy- 
draulisch oder pneumatisch erzeugt werden kann. 55 
Die angewendete Temperatur richtet sich in grossem 
Masse nach der Art des Klebstoffes und kann bei- 
spielsweise von 50 bis 400*" C betragen, wobei ein Be- 



reich von 100 bis 200*=* C bevorzugt ist. 
Bevorzugt werden kontinuierliche Verfahren und ins- 
besondere konnen die Deckschicht oder die Deck- 
schichten mit dem zellenformigen Kern in einer Dop- 
pelbandpresse verbunden werden. 

Weitere Einzelheiten der Erf indung ergeben sich 
nachfolgend aus den beispielhaften schematischen 
Zeichnungen. Diese zeigen In: 

Figuren la, lb in perspektivischen Darsteliungen 
einen Ausschnitt eines zellenformigen Kernes 
und dabei beispielhaft eines Wabenkerns und ei- 
ne einzelne Wabenzelle daraus, 
Figur 2 einen Schnitt durch eine Deckschicht mit 
Klebefolie und einen Wabenkern mit eingeplatz- 
ter Klebefolie, 

Figur 3 einen Schnitt durch eine Kontaktstelle von 

Wabenkern und Deckschicht und in 

Figur 4 die Herstellung einer Verbundplatte mit- 

tels einer Doppelbandpresse. 

Figur la zeigt einen zellenformigen Kern 41 und 
dabei beispielhaft einen Wabenkern mit hexagonaler 
Ausbildung der Wabenzellen 80. Eine einzelne Wa- 
benzelle 80 ist in Figur lb dargestellt. Nach dem er- 
findungsgemassen Verfahren wird zunachst die Kle- 
befolie 84, insbesondere mogiichst glattflachig auf 
den Wabenkern 41 gelegt. Durch die vollflachige Aus- 
bildung der Klebefolie 84 uberdeckt dIese auch das 
innere 81 der einzelnen Wabenzellen 80. Die Stlrn- 
kanten 82 der Wabenzellen 80 stehen in Kontakt mit 
der Klebefolie 84. Nach dem Auflegen der Klebefolie 
84 auf dem Wabenkern 41 wird diese mit Warme und 
einem gasformigen Medium beaufschlagt. Diese Vor- 
gehensweise bewirkt, dass die Klebefolie 84 auf- 
weicht bzw. aufschmilzt und nur an den Stirnkanten 
82 der Wabenzellen 80 haf ten bletbt. Der Vorgang 
tauft so ab, dass die Klebefolie 84 uber dem Innern 
81 der Wabenzellen 80 aufplatzt und durch die Span- 
nung der Klebefolie 84 bzw. die Klebstoffoberfla- 
chenspannung und/oder durch die Stromung des 
gasformigen Mediums der Klebstoff sich vom Innern 
81 der Wabenzellen 80 an die Stege im Bereich ihrer 
Stirnkanten 82 zuriickzieht. Die Folge ist, dass allei- 
nig an den Stirnkanten 82 Klebstoff vorhanden ist, 
und dies in erhohtem Masse als es die Folle alleine 
bewirken konnte, es sei denn man nehme eine dicke- 
re Folie, was zu erhohtem Materialverbrauch und da- 
mit zu erhohten Kosten fuhren wurde. 

Gemass Figur 2 wird bei der erfindungsgema- 
ssen Verwendung von zwei Klebefolien 83, 84 eine 
Klebefolie 83 auf die der Innenseite der Verbundplatte 
90 zugekehrten Oberflache der Deckschicht 42 auf- 
gebracht und die andere Klebefolie 84 auf den Wa- 
benkern 41 aufgelegt und in erfindungsgemasser 
Weise behandelt, so dass diese Klebefolie netzartig 
ausgebildet ist und tropfenformig die Stirnkanten 82 
der Wabenzellen 80 umhullt. Danach werden die bei- 
den Klebefolien 83, 84 In Kontakt gebracht. 

Figur 3 zeigt eine Kontaktstelle von Wabenkern 
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41 und Deckschicht 42, wobei zwei Klebefolien 83, 84 
erflndungsgemass Verwendung finden. Durch die 
tropfenformige Ausblldung der Klebefolie 84 an den 
Stirnkanten 82 der Wabenzellen 80 bildet sich erne 
verstarkte Klebekontur 85 aus, deren Klebwlrkung 5 
durch die Klebefolie 83 zusatzlich verstarkt wird. 

Figur 4 zeigt die Anwendung des erfindungsge- 
mdssen Verfahrens zur Herstellung einer 
kontlnierlich gefertigten Verbundplatte 90. Zunachst 
wird der Wabenkern 41 beidseits an den Stirnkanten io 
82 der Wabenzellen 80 mit Klebstoff in Form von Fo- 
lien 84 versehen. Nach dem Auflegen der Klebstoffo- 
lien 84 auf die Stirnkanten 82 des Wabenkerns 41 
werden die Klebstoffolien 84 mit einem heissen gas- 
formigen Medium, insbesondere Heissluft, beauf- 15 
schlagt. Dies geschieht mit den beidseits des Waben- 
kerns 41 angeordneten Heissluftgeblasen 86. Diese 
Vorgehensweise bewirkt, dass die Klebstoffolien 84 
aufweichen bzw. aufschmelzen und der Klebstoff nur 
an den Stirnkanten 82 der Wabenzellen 80 haften 20 
blelbt. Danach werden die Deckschichten 42 aufge- 
bracht. 

Die Deckschichten 42 konnen be re its die Klebe- 
folie 83, die ihrerseits zwischen die Deckschicht 42 
und den Wabenkern 41 zu liegen kommt, auf der ent- 2S 
sprechenden Seite der Deckschicht 42 angebracht 
sein. In diesem Falle kann die Deckschicht 42 und die 
Klebefolie 83 ein Laminat bilden, das beispieisweise 
in Rollenform vorliegen und kontlnuerlich dem Ver- 
fahren der Verbundplattenfertlgung zugefuhrt werden 30 
kann. Die Deckschichten 42 und die Klebefolien 83 
konnen auch auf separaten Vorratsrollen bereit ge- 
steltt und unmlttelbar vorder Verbundplattenfertigung 
zu einem Laminat vereinigt werden. 

Im Falte, dass auf die Deckschicht eine Klebstoff- 35 
schlcht aufgetragen werden soli, kann der Klebstoff 
als solcher, oder gelost, suspendiert oder dispergiert 
ir einem Ldsungsmittel resp. Tragermedium ange> 
wendet werden und beispieisweise durch aufplnseln, 
aufrakeln, aufspruhen usw. auf die eine Seite der 40 
Deckschicht aufgebracht werden. 

Das aus dem Wabenkern 41 mit beidseits netz- 
artig angeordnetem Klebstoff und daruberliegenden 
mit Klebefolien versehenen Deckschichten 42, wel- 
che beispieisweise Aluminium-Deckschichten sind, 45 
bestehende Sandwich wind beispielhaft einer Durch- 
laufpresse 70 zugefuhrt und dort zu einer Verbund- 
platte 90 verbunden. Die so kontiniuierlich hergestell- 
te Verbundplatte 90 kann in an sich bekannter Weise 
durch eine Schneidvorrichtung 72 auf das gewunsch- 50 
te Mass abgelangt werden. 

Vorliegende Erfindung betrifft auch Verbundplat- 
ten, hergestellt nach dem erfindungsgemassen Ver- 
fahren oder nach seinen zweckmassigen oder bevor- 
zugten Ausfuhrungsformen. 55 

Die Verbundplatten, die nach dem erfindungsge- 
massen Verfahren herstellbar sind, konnen beispieis- 
weise als Bodenplatten, Seitenbeplankungen, Dec- 



kenplatten, Trennwanden usw. in Transporteinrich- 
tungen, wie Bussen, Eisenbahnwagen und Flugzeu- 
gen oder an Grossbehaltern, wie Containern, Luft- 
frachtcontainern und dergl. oder als Boden-, Wand- 
oder Deckenplatten in oder an Gebauden verwendet 
werden. Die erfindungsgemassen Verbundplatten 
konnen daruberhinaus auch zu Mobein, Mobelteilen, 
Inneneinrichtungen, inneneinrichtungsteilen, Sport- 
geraten oder Sportgerateteilen verwendet werden. 

Beispiei 1 

Es werden zwei Deckschichten aus Aluminium 
mit einer Dicke von 0,5 mm einseitig mrt einer Klebe- 
folie auf Basis von Polyolefinen beschichtet. Die 
Klebsloffmenge betragt jeweils ca. 100 g/m2 pro be- 
handelte Seite der Deckschicht. Ein Wabenkern aus 
Aluminium mit einem sechseckigen Zellenquerschnitt 
und einem Raumgewicht von ca. 80 kg/m^ wird auf je- 
der Seite des Wabenkerns mit ca. 100 g/m^ Klebstoff 
in Folienform beschichtet. Dazu werden die Klebefo- 
lien glattflSchig beidseitig auf den Wabenkern aufge- 
legt und danach mit einem Heissluftgeblase mit Luft 
einer Temperatur von ca. 250 °C beaufschlagt. Die 
Geschwindigkeit des Heissluftstromes betragt dabei 
ca. 8 m/sec. Bel der Behandlung schmilzt der Klebe- 
film und bleibt nur an den Stirnkanten der Wabenzel- 
len haften. Unmittelbar anschliessend werden beid- 
seitig des Waben kernes die Deckschichten, mit der 
Klebefolie gegen den Wabenkern gerichtet, mit den 
mit Klebestof f bedeckten Stirnseiten des Wabenkern 
in einer Bandpresse in Kontakt gebracht. Die beiden 
Deckschichten werden mit einem Druck von ca. 80 
N/cm^ beaufschlagt und gegen den Wabenkern ge- 
druckt. In der Bandpresse folgt der kontinuierlich ent- 
stehende Verbund einem Temperaturprofil mit Heiz- 
und nachfolgender Abkuhlzone. So entsteht der Ver- 
bund a). 

Beispiei 2, Vergleichsversuche 

Die oben beischriebene Versuchsanordnung wird 
wiederholt, mit der Ausnahme, dass die Deckschich- 
ten nicht mit Klebefolien bedeckt sind. Dabei bleibt je- 
doch die gesamte Klebstoffmenge gleich, d.h. jede 
beschichtete Seite tragt gegenuber dem vorherigen 
Versuch die doppelte Klebstoffmenge. Es befindet 
sich nur an den beiden Stirnseiten des Wabenkerns 
Klebstoff. Es wird ein Verbund b) hergestellt. 

Die Versuchsanordnung wird nochmals wieder- 
holt, mit der Ausnahme, dass nur auf den beiden 
Deckschichten jeweils einseitig Klebefolien ange- 
bracht werden, wahrend auf den Wabenkern keine 
Klebefolien angebracht werden. Dabei bleibt jedoch 
die gesamte Klebstoffmenge gleich, d.h. jede be- 
schichtete Seite tragt gegenuber dem ersten Versuch 
die doppelte Klebstoffmenge. Es befindet sich nur an 
den beiden Innenflachen der Deckschichten Kleb- 
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stoff. Es wird ein Verbund c) hergestellt. 
Beispiel 3 

Die Verbunde a), b} und c) werden einer Prufung 5 
zur Besttmmung des Schalmomentes nach DIN 53 
295 unterworfen. Bei der Priifung werden die Deck- 
schichten mechanisch vom Wabenkern getrennt und 
die dazu erforderlichen Krafte gemessen. Setzt nnan 
die Kraft zur Trennung der Deckschicht vonn Waben- io 
kern bei Verbund c) nnit 100% an, so betragt die Kraft 
fur Verbund b) 300% und fur den erfindungsgemass 
hergestellten Verbund a) 600%. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbundplatte 
(90) aus einenn zellenformigen Kern (41) und 
nnindestens einer Deckschicht (42) durch Verbin- 20 
den der Deckschicht (42) mit dem zellenformigen 
Kern (41) mItHilfe von Klebstoff, wobei Klebstoff 
(84) auf den zellenformigen Kern (41) aufge- 
bracht wird, anschliessend die Deckschicht (42) 
aufgebracht und diese unter Druck bei erhohter 25 
Temperatur mit dem zellenformigen Kern (41) 
verbunden wird, dadurch gekennzelchnet, dass 
sich der Klebstoff (84) auf dem zellenformigen 
Kern (41) tropfenformig nur an den Stirnseiten 

der Zellen befindet und dass die auf den zellen- 30 
fdrmlgen Kern zulaufende Deckschicht (42) auf 
der Seite, die gegen den zellenformigen Kern 

(41) gerichtet ist, eine Klebstoffschicht oder eine 
Klebefolie (83) auf we 1st 

35 

2. Verfahren zum Herstellen einer Verbundplatte 
(90) aus einem zellenformigen Kern (41) und 
mtndestens einer Deckschicht (42) durch Verbin> 
den der Deckschicht (42) mit dem zellenformigen 
Kern (41) mit Hilfe von Klebefolien, wobei eine 40 
Klebefolie (84) auf dem zellenformigen Kern (41) 
aufgelegt wird, anschliessend die Deckschicht 

(42) aufgebracht und diese unter Druck bei er- 
hohter Temperatur mit dem zellenformigen Kern 
(41) verbunden wird, dadurch gekennzelchnet, 45 
dass eine Klebefolie (84) nach dem Auf legen auf 

den zellenformigen Kern (41) mit Warme und ei- 
nem gasformigen Medium beaufschlagt wird und 
dass die auf den zellenformigen Kern zulaufende 
Deckschicht (42) auf der Seite, die gegen den zel- so 
lenformigen Kern (41) gerichtet ist, eine Kleb- 
stoffschicht Oder eine Klebefolie (83) aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass das gasformige Medium Luft ist 55 
und die Temperatur der Luft zweckmassig 150** C 

bis 450*" C betragt. 



4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zelchnet dass die Beaufschlagung durch ein be- 
heizbares Geblase (88) erfolgt 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, dass als Klebstoff Oder 
als Klebefolien (83.84) eine geschaumte bzw. ei- 
ne schaumbare Folie verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass als Klebstoff oder als Klebefolie 
(83,84) eine geschaumte Folie mit geschiossen- 
zelliger Struktur verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzelchnet, dass die Verblndung der 
Deckschicht(en) wahrend des Pressvorganges 
(42) mit dem zellenformigen Kern (41) be! einer 
Temperatur von 50 bis 400** C. vorzugsweise bei 
100 bis 200^ C. erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Verblndung der Deck- 
schicht(en) (42) mit dem zellenformigen Kern 
(41) in einer Doppelbandpresse (70) erfolgt, 

9. Verbundplatte, hergestellt nach einem Verfahren 
gemass Anspruchen 1 bis 8. 

10. Verwendung von Verbundplatten nach Anspruch 
9 als Bodenplatten, Seitenbeplankungen, Dec- 
kenplatten, Trennwanden usw. in Transportein- 
richtungen, wie Bussen, Eisenbahnwagen und 
Flugzeugen oder an Grossbehaltern, wie Contai- 
nern und Luftfrachtcontainern oder als Boden-, 
Wand- Oder Deckenplatten in oder an Gebauden 
Oder fur Mdbel, Mobeltelle, Inneneinrichtungen, 
Inneneinrichtungsteile, Sportgerate oder Sport- 
gerateteile. 
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